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Abstract 



Method for wrapping a compressed product produced in a press chamber open at least on one side. 
Compressed products, especially crops, to be processed for silage, must, according to the state of the 
art, first be extracted from a press chamber (28) and be wrapped with an air-tight covering (10) by 
means of a separate apparatus. To do without both the separate apparatus and additional operations, 
use is made of a covering (1 0), the area of which corresponds at least to the surface of the compressed 
product (20), the side parts (14) of the covering (10) which correspond to the end faces of the 
compressed product (20) being folded onto the base part (12) corresponding to the outer surface of the 
compressed product (20). Directly after the conclusion of the pressing operation, this covering (10) is 
guided into the press chamber (28), the side parts (14) being pushed against the edge of the base part 
(12) and there being wrapped round the compressed product (20) with the covering in the manner of a 
beading. After the compressed product (20) has come out of the press chamber (28), the side parts (14) 
are unfolded from the beading and joined together along their outer edges, in order to close off the 
compressed product (20) in an air-tight manner. This method and the apparatus used for this can be 
employed especially in agriculture for the pressing of grass or other crops. It is also possible to package 
other pressed products, such as wool, fabrics, paper and the like, in this way. 
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© Verfahren und vorrichtungen zum UmhUllen eines Presserzeugnisses. 



® Verfahren zum UmhUllen eines in einer minde- 
stens einseitig offenen Pre/3kammer gefertigten 
Pre/terzeugnisses 

Pre/Jerzeugnisse, insbesondere Ernteguter, die 
zu Silage verarbeitet werden sollen, mUssen nach 
dem Stand der Technik zuerst einer PreJSkammer 
(28) entnommen werden und mittels einer separaten 
Vorrichtung mit einer luftdichten Bedeckung (10) um- 
hUHt werden. 

*Z Urn sowohl die separate Vorrichtung als auch 
^zusatzliche Arbeitsgange einzusparen, wird eine Be- 
Wdeckung (10) verwendet, deren Flache mindestens 
Wder OberflMche des Preflerzeugnisses (20) ent- 
°*spricht ( wobei die den Stirnseiten des Pre/ierzeug- 
^■nisses (20) entsprechenden Seitenteile (14) der Be- 
JTdeckung (10) auf den der Mantelflache des PreBer- 
zeugnisses (20) entsprechenden Grundteil (12) gefal- 
©tet werden. 

Direkt nach Abschlufi des PreSvorgangs wird 
UJdiese Bedeckung (10) in die Preflkammer (28) ge- 
fOhrt. wobei die Seitenteile (12) an den Rand des 
Grundteils (12) geschoben und dort in der Art eines 



Wulstes mit der Bedeckung urn das Prefierzeugnis 
(20) gewickelt werden. 

Nach dem Austritt des PreBerzeugnisses (20) 
aus der PreJSkammer (28) werden die Seitenteile (14) 
aus dem Wulst errtfaltet und an ihren Au/tenkanten 
miteinander verbunden, urn das Pre/terzeugnis (20) 
luftdicht abzuschlieflen. 

Diese Verfahren und die dazu verwendete Vor- 
richtung konnen insbesondere in der Landwirtschaft 
beim Pressen von Gras oder sonstigen ErntegUtern 
verwendet werden. Es ist auch denkbar. andere ge- 
preBte Erzeugnisse, wie Wolle, Stoffe, Papier und 
dergleichen derart zu verpacken. 
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Verfahren und Vorrichtungen zum Umhtitlen eines PreBerzeugnisses 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Vor- 
richtungen zum UmhUNen eines PreBerzeugnisses, 
insbesondere eines in einer Rechteck- oder einer 
Rundballenpresse gefertigten Erntegutballens, mit 
einer Bedeckung. 

Es 1st bekannt, GOter, wie etwa Heu. Stroh, 
Silage oder Baumwolle, in einer Presse zu verdich- 
ten und mit einer UmhOllung zu versehen, so daB 
diese GOter entweder gegen Umgebungseinflusse 
geschutzt sind oder im verdichteten Zustand gehai- 
ten werden. Derartige MaBnahmen sind auch in der 
Verpackungsindustrie beim Verpacken von Isolier- 
materialien und anderen lose anfallenden Gutern 
wie Wolfe, Stoffen und Papier bekannt. 

insbesondere in der Landwirtschaft entsteht zu- 
nehmend das Bedurfnis, Gras oder sonstiges GrUn- 
futter, ohne es vorher trocknen zu iassen, zu pres- 
sen und es anschlieflend luftdicht zu umhUllen, so 
daB es zu Siiage garen kann. Diese MaBnahme 
erspart die Anwendung von Silos und die damit 
einhergehenden Arbeitsschritte. 

So geht aus der EP-A1-0 111 434 eine Maschi- 
ne und ein Verfahren hervor, bei denen ein fertiges 
und bereits gebundenes PreBerzeugnis mittels ei- 
nes an einem Ackerschlepper angebauten Frontia- 
ders aufgenommen und durch einen Trichter hin- 
durch in einen Foliensack gesteckt wird, der, nach- 
dem das PreBerzeugnis von dem Frontlader ent- 
nommen worden ist, zugebunden wird. 

Abgesehen davon, daB es fGr die Durchfuhrung 
dieses Verfahrens einer eigenen Maschine und ei- 
ner separaten Fordereinrichtung, namlich dem Ak- 
kerschlepper, bedarf, sind auch wieder zusatzliche 
Arbeitsschritte erforderlich, die den gesamten Um- 
hullungsvorgang verzogern und aufwendig machen. 

Bne andere UmhOIIungsmaschine (Zeitschrift: 
top agrar, 5/1987, Seite 90) ist derart ausgebildet, 
daB sie zwei angetriebene Walzen enthalt, auf die 
ein ebenfalls gebundener und erzeugter Rundbal- 
len aufgelegt wird und diesen in Drehung urn seine 
Langsachse versetzen. WShrend des Drehvorgangs 
umwickeit eine Becfienungsperson den Rundballen 
mit einer auf einer Rolle aufgewickelten Folienbahn. 

Diese UmhOIIungsmaschine weist ebenfalls die 
oben genannten Nachteile auf, und es ist eine 
groBere Menge an Bedekkungsmaterial erforder- 
lich, da sich samtliche Lagen der Folie uberlappen 
mGssen. Ferner ist es von der Sorgfalt der Bedie- 
nungsperson abhangig, ob die Wicklung der Folie 
luftdicht ist oder nicht. 

Zwar ist es auch bekannt (DE-A1-3 301 420), 
unmittelbar nach dem PreBvorgang in der PreB- 
kammer einer Rundballenpresse mit dem Erntegut 
Folie von einer Rolle aus zuzufuhren und sie urn 
den Ballen zu wickeln; bei diesem Verfahren wird 



aber nur die Mantelflache, hingegen nicht die Stim- 
flachen des Rundballens umhGIIt. Diese Vorrich- 
tung eignet sich demnach nicht zur Hersteilung von 
Silage, sondem bietet nur einen Wetterschutz oder 
5 eine UmhOllung zum Zusammenhalten des Rund- 
ballens. 

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe 
wird darin gesehen, ein Verfahren zu entwickeln, 
mit dem in einem Arbeitsgang eine Bedeckung, 

io wie etwa Folie. unmittelbar nach dem Preflvorgang 
so auf das PreBerzeugnis aufgebracht wird, daB 
ohne die Zuhiifenahme weiterer Maschinen das 
PreBerzeugnis volikommen umhOlit werden kann. 
Bne weitere Auf gabe ist es, die zur Durchfuhrung 

75 des Verfahrens erforderlichen Mittel anzugeben. 

Diese Aufgaben sind erfindungsgemaB durch 
die Lehren der Patentanspruche 1, 2, 5, 9 und 11 
gelost worden, wobei in den von ihnen abhSngigen 
PatentansprOchen diese Lehren fortentwickett sind. 

20 Auf diese Weise ist die Bedeckung bereits urn 
die Mantelflache des PreBerzeugnisses gewickelt, 
wenn es die PreBkammer verlaflt, und die den 
Stimflachen zugeordneten Teile der Bedeckung 
sind so vorbereitet, d. h. zusammengefaltet, daB sie 

25 von einer Bedienungsperson nur noch nach auBen 
gezogen und an den Seitenkanten m'rteinander ver- 
bunden werden mussen. Die Verbindung kann dort 
sowohl mittels eines separaten Klebebandes, mit- 
tels eines Klebers oder mittels einer Schnur erfol- 

30 gen. Hierzu ist es jedoch weder erforderlich, daB 
das PreBerzeugnis angehoben, noch daB es in eine 
weitere Maschine eingegeben werden muB. Insbe- 
sondere bei Rundballen, moglicherweise auch bei 
Papierballen, ist dies entscheidend, da diese oft 

35 eine Masse von 700 kg und mehr aufweisen. 

Zur Durchfuhrung des erfindungsgemaflen Ver- 
fahrens eignet sich am besten eine Rundballen- 
presse, da es bei dieser nur einer zusatzlichen 
Vorrichtung bedarf, urn die Bedeckung vorzuberei- 

40 ten und zuzufUhren, bzw. zuzuleiten. Ist eine her- 
kommliche Rundballenpresse bereits mit einer Ein- 
richtung zum Zufuhren von Folie oder Netz zur 
UmhOllung der Mantelflache versehen, dann ist nur 
noch erforderlich, die Rolle mit der herkommlichen 

45 ungefalteten Bedeckung gegen die Rolle mit der 
gefalteten Bedeckung auszutauschen und die Vor- 
richtung zum Auseinanderfalten der Bedeckung an- 
zubauen. Der Kosten- und Arbeitsaufwand ist also 
verhaltnismaBig gering. Diese Erfindung erlaubt es 

so auch, eine Rundballenpresse sowohl nach einem 
herkommlichen wie auch nach dem erfindungsge- 
maBen Verfahren alternativ zu betreiben. 

Die Erfindung eignet sich jedoch auch zur An- 
wendung an anderen Pressen; dort ist aJlerdings 
noch eine Einrichtung zum Drehen des PreBer- 



2 



3 



EP 0 314 923 A1 



4 



zeugnisses vorzusehen, damit die Bedeckung urn 
die Mantelfiache des PreBerzeugnisses gelegt wer- 
den kann. 

Die Drehkorper sind vorteiihafterweise abge- 
rundet, damit die Bedeckung von ihnen nur ausein- 
andergefaitet, hingegen nicht beschadigt wird. 

Durch die Verwendung einer Fordervorrichtung 
mit einer Starterwalze, einer Bremsrolle und einer 
Steuervorrichtung, die auf einem Bedienungsstand, 
z. B. dem eines Akkerschleppers, vorgesehen sein 
kann, kann der Zettpunkt bestimmt werden, wann 
die Bedeckung in die PreBkammer eingefOhrt wird. 
Da das Auseinanderfalten der eingefaiteten Seitent- 
eile einen bestimmten Widerstand erzeugt, ist es 
von Vorteil, eine Starterwalze vorzusehen, die die 
Bedekkung in die PreBkammer hlneinzieht und es 
nicht dem mehr Oder weniger groBen KraftschluB 
einer ungezwungen in die PreBkammer eingefOhr- 
ten Bedeckung UberlSBt, ob und wann diese einge- 
zogen wird. 

Damit zum einen die Bedeckung das PreBer- 
zeugnis ausreichend iuftdicht abdecken kann, zum 
anderen aber beim Abziehen der Bedeckung von 
der Rolle nicht zuviel Material abgezogen wird, das 
beim Ausfaiten der eingefaiteten Teile hinderlich 
sein konnte, ist es zweckmaflig eine weitere Steue- 
rung vorzusehen, die die Lange der Bedeckung pro 
PreBerzeugnis festlegt. 

In der Zeichnung ist ein nachfolgend naher 
beschriebenes AusfUhrungsbeispiel der Erfindung 
dargestelit. Es zeigt 

Rgur 1 eine fOr die DurchfQhrung eines er- 
findungsgemSBen Verfahrens gefaKete Bedeckung 
im Schnitt, 

Figur 2 die Bedeckung aus Rgur 1 in Drauf- 
sicht beim Ausfaiten und in vereinfachter Darstel- 
lung, 

Figur 3 eine vorrichtung zum Ausfaiten und 
Zufuhren der Bedeckung in eine PreBkammer und 

Rgur 4 ein von der Bedeckung umhUIItes 
PreBerzeugnis nach dem Verlassen der Preflkam- 
mer. 

In Rgur 1 ist in einem quer zu einer Bedek- 
kung 10 vertaufenden Schnitt zu erkennen, daft die 
Bedeckung aus einem Grundteil 12 und zwei Seit- 
enteilen 14 besteht, wobei die Seitenteile 14 umge- 
schlagen sind und auf dem Grundteil 12 zu liegen 
kommen. Die Seitenteile 14 reichen bei diesem 
AusfUhrungsbeispiel bis zur Mitte des Grundteils 
12. Es ist aber abh&ngig von der Grofle des zu 
umhullenden PreBerzeugnisses wie weit die Seit- 
enteile 14 den Grundteil 12 Uberlappen. Es ist 
mogiich, daB die Seitenteile 14 nicht bis zur Mitte 
des Grundteils 12 reichen; genausogut kSnnen sie 
aber auch bis Qber die Mitte reichen und sich dort 
selbst uberlappen, oder sie kQnnen mehrfach gefal- 



tet sein. Jedenfalls ergibt sich zwischen den End- 
kanten der Seitenteile 14 eine Trennstelie 16. 

Die Bedeckung* 10 besteht normalerweise aus 
luftdichter Kunststoffolie; sie kann aber auch aus 
5 einem luftdurchlSssigen Netz, aus einem verstSrk- 
ten Papier oder dergteichen bestehen; dies ist ab- 
h§ngig von dem geplanten Verwendungszweck. Als 
Verwendungszweck kann die luftdichte Verpackung 
eines Erzeugnisses, wie bei der Silageherstellung, 
to oder die ganzflachige UmhUllung zum Verhindem 
des Veriorengehens von Teilen des PreBerzeugnis- 
ses in Betracht kommen. Ebenfalls abhangig von 
der Einsatzart ist die Vorratsart der Bedeckung. So 
kann diese auf einer in Rgur 1 nicht gezeigten 
rs Rolle aufgewickeK oder bereits im voraus auf eine 
bestimmte Lange zugeschnitten in einem BehSlter 
geschichtet sein. 

Die GrdBe, insbesondere die Breite, des 
Grundteils 12 der Bedeckung 10 entspricht der 
20 Grofie der Mantelf&che des zu umhOllenden PreB- 
erzeugnisses und die GroBe der Seitenteile 14 
entspricht mindestens der GroBe der Stirnflachen 
des PreBerzeugnisses. Geht man davon aus, daB 
es sich bei dem PreBerzeugnis urn einen runden, 
25 zylindrischen Teil handelt, z. B. urn einen Rundbal- 
len aus Emtegut, dann entspricht die Breite der 
Seitenteile 14 mindestens dem Radius von dessen 
Stirnflachen. 

Aus Rgur 2 sind eine Rolle 18, ein PreBerzeug- 
30 nis 20, mehrere Drehkorper 22 und die Bedeckung 
10 zu ersehen. Aus dieser Rgur ist zu entnehmen, 
wie die Bedeckung 10 in der Richtung eines seit- 
lich angedeuteten Pfeils von der Rolle 18 abgezo- 
gen und zu dem PreBerzeugnis 20 gefuhrt wird. 
35 Die Rolle 18 und die Drehkorper 22 sind auf 
eine in Rgur 3 naher gezeigte Weise gestaltet, was 
spater eingehend beschrieben wird. 

Es sind bei diesem AusfUhrungsbeispiel vier 
Drehkorper 22 vorgesehen, von denen sich zwei 
40 nahe der Rolle 18 und sowohl nahe als auch sym- 
metrisch zu der Trennstelie 16. d.h. der Mitte des 
Grundteils 12 befinden, wahrend zwei weitere im 
Bereich der Seitenkanten des Grundteils 12 nahe 
des PreBerzeugnisses 20, ebenfalls symmetrisch 
45 zur Trennstelie 16 angeordnet sind. Insgesamt defi- 
nieren die beiden der Rolle 18 zugelegenen und je 
einer der beiden verbleibenden" Drehkorper 22 je- 
weils einen Punkt eines symmetrischen Dreiecks. 
Die Drehkorper 22 sind dazu bestimmt, die Seitent- 
50 eile 14 von dem Grundteil 12 anzuheben und sie 
zu den seitlichen Kanten des Grundteils 12 zu 
verschieben, die auf dem Weg dorthin zusammen- 
geschoben werden und im Randbereich von weni- 
gen Zentimetern einen Wulst 24 bilden. Je nach 
55 der StrapazierfShigkeit der Bedeckung 10 kann es 
erforderiich werden, auch mehr als vier Drehkorper 
22 vorzusehen. Zum anderen ist auch mogiich, nur 
mit den beiden der PreBkammer 28 zugelegenen 
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Drehkorpern 22 auszukommen. 

Eine vorteilhafte Vorrichtung 26 zum Zufuhren 
der Bedekkung 10 in eine Preflkammer 28 und 
zum Ausfaiten der Seitenteile 14 ist in Rgur 3 
wiedergegeben. Diese Vorrichtung ist an eine nur 
teilweise dargestellte Maschine 30 angebaut und 
setzt sich im wesentlichen aus einem Rahmen 32, 
der Rolle 18. einer Umlenkrolle 34, 'einer Bremsrol- 
le 35, den DrehkSrpern 22 und einer Starterwalze 
36 zusammen. Handelt es sich, wie bei diesem 
AusfUhrungsbeispiel, bei der Maschine 30 um eine 
Rundballenpresse, dann kann die Vorrichtung 26 
unterhalb einer nicht dargestellten Anhangedeich- 
sel Oder an jeder anderen mSglichen Stelle, die 
eine ZufOhrung der Bedeckung 10 in die PreBkam- 
mer 28 zulafit, angebracht sein. In diesem Anwen- 
dungsfaJI ist es auch denkbar, dafl die Vorrichtung 
26 in eine beretts angebaute Folien* Oder Netzbin- 
dungsaniage integriert wird. 

Die Maschine 30 enthMIt zwei Seitenwande 38, 
die zwischen sich die Preflkammer 28 definieren 
und zwischen denen sich mehrere Preflwalzen 40, 
von denen nur zwei dargestellt sind, erstrecken. 

Der Rahmen 32 besteht aus einem oberen 
Rechteckrahmen 42 und zwei an diesem befestig- 
ten Tragwinkein 44 mit jeweiis einem sich von 
diesem senkrecht nach unten erstreckenden ersten 
Schenkel 46 und einem parallel zu dem Rechteck- 
rahmen 42 und an den Schenkel 46 angebrachten 
zweiten Schenkel 48. Von der Seite gesehen stellt 
der Rahmen 32 ein zweifach gegensinnig gekropf- 
tes Gebilde dar. 

Der Rechteckrahmen 42 ist in seinen der Prefl- 
kammer 28 zugelegenen inneren Eckbereichen mit 
einem Knotenblech 50 versehen, von denen jedes 
eine nicht ersichtliche Bohrung enthalt, durch die 
jeweiis eine Schraube 52 gesteckt ist. An seinem 
rOckwartigen, d. h. ebenfalls dem der Preflkammer 
28 zugelegenen Endbereich ist der Rechteckrah- 
men 42 an den Seitenwanden 38 aufgehangt, was 
im Detail der Einfachheit wegen nicht dargestellt 
ist. 

Der Rechteckrahmen 42 enthalt zwei quer ver- 
laufende Streben 54, 55, wobei die eine nahe der 
Prefikammer 28 angeordnet ist und die andere sich 
nahe der Rolle 18 befindet in die Strebe 54 sind 
nahe ihrer in Querrichtung gesehenen Mitte zwei 
weitere nicht ersichtliche Bohrungen eingearbeitet, 
die ebenfails der Aufnahme von Schrauben 52 die- 
nen. 

Die Tragwinkel 44 weisen in ihren inneren Eck- 
bereichen zwischen den Schenkeln 46 und 48 Kno- 
tenbleche 56 auf, die von einer nicht gezeigten 
Bohrung durchdrungen sind, die der Aufnahme ei- 
ner Welle 58 zum Tragen der Umlenkrolle 34 die- 
nen. 

Der zweite Schenkel 48 ist an seinem dem 
ersten Schenkel 46 abgewandten Endbereich mit 



Laschen 60 versehen, die sich in einer Ebene quer 
zu seiner Langsachse erstrecken und die zwischen 
sich jeweiis einen Zapfen 62 der Rolie 18 drehbar 
in sich aufnehmen. Zur Sicherung der Zapfen 62 
s ist jeweiis ein Bolzen 64 vorgesehen. Die Lange 
des zweiten Schenkels 48 richtet sich nach dem 
maximal zu erwartenden Durchmesser der Rolle 
18. 

Die Rolle 18 ist derart angeordnet, dafl sich 

10 ihre untere Mantellinie mit der abzurollenden Be- 
deckung 10 stets unterhalb der oberen Mantellinie 
der Umlenkrolle 34 befindet 

Die Drehkorper 22 erstrecken sich mit ihrer 
Drehachse konzentrisch zu der Langsachse der 

75 Bohrungen fGr die Schrauben 52 und werden von 
letzteren drehbar gehalten. Innerhalb der Drehkor- 
per 22 sind nicht gezeigte Lager vorgesehen, die 
eine leichtgangige Drehbewegung der Drehkorper 
22 um die Schrauben 52 ermoglichen. Die Lange 

20 der grundsatzlich gleichlangen DrehkSrper 22 ist 
so bemessen, dafl sie geringfugig bis unterhalb der 
oberen Mantellinie der Umlenkrolle 34 reichen. Die 
zwar einstiickig ausgebildeten Drehkorper 22 las- 
sen sich in einen Fufiteil 66 mit einem groflen 

25 Auflendurchmesser und einen darauf stehenden 
StSnder 68 mit einem kleinen Auflendurchmesser 
unterteilen, die mit einem grofien Radius allm&hlich 
ineinander ubergehen. Der Fufltei! 66 befindet sich 
an dem dem Rechteckrahmen 42 abgelegenen 

30 Ende des Drehkorpers 22 und ist abgerundet, um 
keine Beschadigung der Bedeckung 10 hervorzuru- 
fen. Unter Umstanden kann es vorteilhaft erschei- 
nen, die Drehkorper 22 anstatt senkrecht zu dem 
Grundteil 12 der Bedeckung 10 zu diesem gering- 

35 fUgig geneigt anzuordnen. 

Die Bremsrolle 35 ist auf einer Welle 37 gela- 
gert, die in federbelasteten Tragern 39 aufgenom- 
men wird und sich quer zur Fortbewegungsrichtung 
der Bedeckung 10 unterhalb der Strebe 55 er- 

40 streckt Die Trager 39 erstrecken sich vertikal be- 
weglich durch an dem Rechteckrahmen 42 ange- 
brachte Laschen 41 und werden von jeweiis einer 
Feder 43 mit der Bremsrolle 35 an die Unterseite 
des Rechteckrahmens 42 herangezogen, um die 

45 spater zwischen die Bremsrolle 35 und den Recht- 
eckrahmen 42 gefuhrte Bedeckung 10 festzuhalten. 

Die Starterwalze 36 ist in einem sich zwischen 
zwei Preflwalzen 40 ergebenden Spalt 70 unterge- 
bracht und auf einer Welle 72, die sich durch 

so jeweiis ein Langloch 74 in jeder der Seitenwande 
38 erstreckt, gelagert. Die Endbereiche der Welle 
72 werden jeweiis in einem Kopf 76 eines Hydrau- 
likkolbens 78 getragen, der in Abhangigkeit von 
einem von einer nicht gezeigten Steuereinrichtung 

55 ausgehenden Steuersignal aus- und eingefahren 
werden kann. Der Hydraulikkolben 78 ist in einem 
an der Seitenwand 38 aufgehangten Hydraulikzylin- 
der 80 gefUhrt. Es ist auch moglich, Hydraulikzylin- 
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Drehkorpern 22 auszukommen. 

Eine vorteilhafte Vorrichtung 26 zum Zufuhren 
der Bedekkung 10 in eine PreBkammer 28 und 
zum Ausfalten der Seitenteile 14 ist in Figur 3 
wiedergegeben. Diese Vorrichtung ist an eine nur 
teilweise dargestellte Maschine 30 angebaut und 
setzt sich im wesentlichen aus einem Rahmen 32, 
der Rolle 18, einer Umlenkrolle 34, 'einer Bremsrol- 
le 35, den DrehkSrpern 22 und einer Starterwalze 
36 zusammen. Handelt es sich, wie bei diesem 
AusfUhrungsbeispiel, bei der Maschine 30 urn eine 
Rundballenpresse, dann kann die Vorrichtung 26 
unterhaib einer nicht dargestellten Anhangedeich- 
sei Oder an jeder anderen mSglichen Stelle, die 
eine Zufuhrung der Bedeckung 10 in die PreBkam- 
mer 28 zulMBt, angebracht sein. In diesem Anwen- 
dungsfall ist es auch denkbar, da/3 die Vorrichtung 
26 in eine bereits angebaute Folien- Oder Netzbin- 
dungsanlage integriert wird. 

Die Maschine 30 enMIt zwei Seitenwande 38, 
die zwischen sich die PreBkammer 28 definieren 
und zwischen denen sich mehrere Preflwalzen 40, 
von denen nur zwei dargestellt sind, erstrecken. 

Der Rahmen 32 besteht aus einem oberen 
Rechteckrahmen 42 und zwei an diesem befestig- 
ten Tragwinkeln 44 mit jeweiis einem sich von 
diesem senkrecht nach unten erstreckenden ersten 
Schenkei 46 und einem parallel zu dem Rechteck- 
rahmen 42 und an den Schenkei 46 angebrachten 
zweiten Schenkei 48. Von der Seite gesehen stellt 
der Rahmen 32 ein zweifach gegensinnig gekropf- 
tes Gebilde dar. 

Der Rechteckrahmen 42 ist in seinen der Prefl- 
kammer 28 zugelegenen inneren Eckbereichen mit 
einem Knotenblech 50 versehen, von denen jedes 
eine nicht ersichtliche Bohrung enthalt, durch die 
jeweiis eine Schraube 52 gesteckt ist An seinem 
rOckwartigen, d. h. ebenfalls dem der Prefikammer 
28 zugelegenen Endbereich ist der Rechteckrah- 
men 42 an den Seitenwanden 38 aufgehangt, was 
im Detail der Einfachheit wegen nicht dargestellt 
ist. 

Der Rechteckrahmen 42 enthalt zwei quer ver- 
laufende Streben 54, 55, wobei die eine nahe der 
Prefikammer 28 angeordnet ist und die andere sich 
nahe der Rolle 18 befindet In die Strebe 54 sind 
nahe ihrer in Querrichtung gesehenen Mitte zwei 
weitere nicht ersichtliche Bohrungen eingearbeitet, 
die ebenfalls der Aufnahme von Schrauben 52 die- 
nen. 

Die Tragwinkel 44 weisen in ihren inneren Eck- 
bereichen zwischen den Schenkeln 46 und 48 Kno- 
tenbleche 56 auf, die von einer nicht gezeigten 
Bohrung durchdrungen sind, die der Aufnahme ei- 
ner Welle 58 zum Tragen der Umlenkrolle 34 die- 
nen. 

Der zweite Schenkei 48 ist an seinem dem 
ersten Schenkei 46 abgewandten Endbereich mit 



Laschen 60 versehen, die sich in einer Ebene quer 
zu seiner Langsachse erstrecken und die zwischen 
sich jeweiis einen Zapfen 62 der Rolle 1 8 drehbar 
in sich aufnehmen. Zur Sicherung der Zapfen 62 
5 ist jeweiis ein Bolzen 64 vorgesehen. Die Lange 
des zweiten Schenkels 48 richtet sich nach dem 
maximal zu erwartenden Durchmesser der Rolle 
18. 

Die Rolle 18 ist derart angeordnet. dafl sich 

jo ihre untere Mantellinie mit der abzurollenden Be- 
deckung 10 stets unterhaib der oberen Mantellinie 
der Umlenkrolle 34 befindet. 

Die Drehkorper 22 erstrecken sich mit ihrer 
Drehachse konzentrisch zu der Langsachse der 

75 Bohrungen fur die Schrauben 52 und werden von 
letzteren drehbar gehalten. Innerhalb der Drehkor- 
per 22 sind nicht gezeigte Lager vorgesehen, die 
eine leichtgSngige Drehbewegung der Drehkorper 
22 urn die Schrauben 52 ermSgiichen. Die Lange 

20 der grundsatzlich gleichlangen Drehkfirper 22 ist 
so bemessen, dafi sie geringfOgig bis unterhaib der 
oberen Mantellinie der Umlenkrolle 34 reichen. Die 
zwar einstOckig ausgebiideten Drehkorper 22 las- 
sen sich in einen Fuflteil 66 mit einem groBen 

25 Au/tendurchmesser und einen darauf stehenden 
Stander 68 mit einem kieinen Au/tendurchmesser 
unterteilen, die mit einem gro/ten Radius ailmahlich 
ineinander Obergehen. Der FuBteil 66 befindet sich 
an dem dem Rechteckrahmen 42 abgelegenen 

30 Ende des Drehkorpers 22 und ist abgerundet, urn 
keine Beschadigung der Bedeckung 10 hervorzuru- 
fen. Unter Umstanden kann es vorteilhaft erschei- 
nen, die Drehkorper 22 anstatt senkrecht zu dem 
Grundteil 12 der Bedeckung 10 zu diesem gering- 

35 fUgig geneigt anzuordnen. 

Die Bremsrolle 35 ist auf einer Welle 37 gela- 
gert die in federbelasteten Tragern 39 aufgenom- 
men wird und sich quer zur Fortbewegungsrichtung 
der Bedeckung 10 unterhaib der Strebe 55 er- 

40 streckt. Die Trager 39 erstrecken sich vertikal be- 
weglich durch an dem Rechteckrahmen 42 ange- 
brachte Laschen 41 und werden von jeweiis einer 
Feder 43 mit der Bremsrolle 35 an die Unterseite 
des Rechteckrahmens 42 herangezogen, urn die 

45 spater zwischen die Bremsrolle 35 und den Recht- 
eckrahmen 42 gefuhrte Bedeckung 10 festzuhalten. 

Die Starterwalze 36 ist in einem sich zwischen 
zwei Pre/Jwalzen 40 ergebenden Spalt 70 unterge- 
bracht und auf einer Welle 72, die sich durch 

so jeweiis ein Langloch 74 in jeder der Seitenwande 
38 erstreckt, gelagert Die Endbereiche der Welle 
72 werden jeweiis in einem Kopf 76 eines Hydrau- 
likkolbens 78 getragen, der in Abhangigkeit von 
einem von einer nicht gezeigten Steuereinrichtung 

55 ausgehenden Steuersignal aus- und eingefahren 
werden kann. Der Hydraulikkolben 78 ist in einem 
an der Seitenwand 38 aufgehangten Hydraulikzylin- 
der 80 gefUhrt Es ist auch moglich, Hydraulikzylin- 
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der und -kolben 80 und 78 durch einen Elektromo- 
tor zu ersetzen. Der Hydraulikkolben 78 bewirkt im 
ausgefahrenen Zustand, daB die Starterwalze 36 
auf die in diesem Ausfuhrungsbeispiel darunter an- 
geordnete PreBwaize 40 zubewegt und an diese 
angedruckt wird. Der AnpreJ3druck der Starterwalze 
36 ist so gewahlt, daB die Bedeckung 10 dennoch 
zwischen ihr und der PreBwaize 40 hindurch gezo- 
gen werden kann, wenn sie von dem PreBerzeug- 
nis 20 erfaflt und in die PreBkammer 28 eingezo- 
gen wird. Erforderlichenfalls kann auch die Starter- 
walze 36 wieder von der PreBwaize 40 angehoben 
werden, nachdem die Bedeckung 10 in die PreB- 
kammer 28 eingezogen worden ist. 

Zwischen der Starterwalze 36 und der PreB- 
kammer 28 und parallel zu deren LSngsachsen 
erstreckt sich eine Trenneinrichtung 82, die aus 
einem bewegiichen Messer, einer absenkbaren 
Messerleiste Oder dergleichen bestehen kann. Die 
Trenneinrichtung 82 dient lediglich dem Abtrennen 
des Teils der auf der Rolle 18 aufgewickeften Be- 
deckung 10, der benStigt wird, das PreBerzeugnis 
20 zu umhOllen. Derartige Trenneinrichtungen 82 
sind an sich bekannt. 

Auf die Trenneinrichtung 82 in dieser Art kann 
dann verzichtet werden, wenn die Bedeckung 10 in 
bestimmten Abstanden perforiert ist, wobei die Ab- 
stande vorzugsweise dem Umfang des PreBer- 
zeugnisses entsprechen, so daB durch eine ent- 
sprechende Anpressung der Starterwalze an die 
PreBwaize 40 und beim Versuch des in der PreB- 
kammer 28 bewegten PreBerzeugnisses 20 die Be- 
deckung 10 noch weiter einzuziehen, diese abge- 
rissen wird. 

Anstatt der auf der Roile 18 angeordneten Be- 
deckung 10 an einem Stuck, konnen auch eine 
Vieizahl von Bedeckungen 10 in vorgefertigter Lan- 
ge in einem Behalter geschichtet sein, so daB sich 
ein Abtrennen nach dem UmhUllungsvorgang er- 
Obrigt. 

Die Bedeckung 10 wird wie folgt in die Vorrich- 
tung 26 eingelegt, wobei davonausgegangen wird, 
dafl sie auf die Rolle 18 aufgewickelt ist, und zwar 
derart, daB die Seitenteile 14 dem Kern der Rolle 
18 immer naher sind als der dazugehorige Grund- 
teil 12. 

Die mit der Bedeckung 10 bewickeite Rolie 18 
wird mittels der Zapfen 62 zwischen die Laschen 
60 auf den zweiten Schenkeln 48 eingelegt und 
mittels der Bolzen 64 gesichert Bei diesem Aus- 
fOhrungsbeispiel ist darauf zu achten, daB die Rolie 
18 so eingelegt wird, daB beim Abziehen der Be- 
deckung 10 von der Rolle 18 die Seitenteile 14 
nach oben zeigen, was bedeutet, daB die Bedek- 
kung 10 tangential von der unteren Mantellinie 
weggezogen wird. AnschlieBend wird die Bedek- 
kung 10 durch den Spalt zwischen der Rolle 18 
und der Umlenkrolle 34 geftihrt und uber deren 



oberen Mantelabschnitt gezogen. Daraufhin wird 
sie zwischen die Bremsrolle 35 und die rQckwSrtige 
Strebe 55 bis in den Spait 70 zwischen der Starter- 
walze 36 und der darunterliegenden Preflwaize 40 
5 gezogen. SchlieBlich werden die Seitenteile 14 von 
dem Grundteil 12 abgezogen und soweit nach au- 
Ben gezogen, bis sie auf die Oberseite der Fuflteile 
66 der Drehkorper 22 geschoben werden konnen. 
Dieser ietzte Vorgang muB allerdings nur dann 
10 ausgefQhrt werden, wenn eine neue Rolle 18 aufge- 
iegt wird, da ansonsten die zur AuBenseite hin 
geschobenen Seitenteile 14 jeweils auf den Ober- 
seiten der Drehteile 22 verbleiben und von diesen 
auch bei ErschUtterungen aufgrund der Wirkung 
is der Bremsrolle 35 nicht wegrutschen konnen. 

Die Maschine 30 ist nunmehr fOr den ersten 
UmhUllungsvorgang einsatzbereit. 

FOr die Dauer des daraufhin durchgefUhrten 
Preflvorgangs in der PreBkammer 28 ist der Hy- 
20 draulikzylinder 80 drucklos und der Hydraulikkol- 
ben 78 eingefahren, so daB die Starterwalze 36 
wirkungslos bleibt, obwohl die unterhalb von ihr 
liegende PreBwaize 40 angetrieben wird. Die Be- 
deckung 10 bleibt mit ihrem Endbereich allerdings 
25 in dem Spalt 70, da sie von der Bremsrolle 35 
festgehaiten wird. Ist die PreBkammer 28 am Ende 
des PreBvorgangs gefUIlt und soli das in ihr ver- 
dichtete PreBerzeugnis 20 mit der Bedeckung 10 
umhOllt werden, dann wird mittels der nicht gezeig- 
30 ten Steuer vorrichtung an dem Hydraulikzylinder 80 
ein Druck angelegt, so daB der Hydraulikkolben 78 
ausfahrt und die Starterwalze 36 auf die PreBwaize 
40 zubewegt, bis schlieBlich die Bedeckung 10 fest 
dazwischen ergriffen wird. Sobaid die PreBwaize 40 
35 sowohl die Starterwalze 36 dreht als auch die Be- 
deckung 10 mitzieht, wird die Bedeckung 10 von 
der Rolle 18 abgezogen, wobei kontinuierlich die 
Seitenteile 14 nach auBen gedrMngt und zu einem 
Wulst 24 geformt werden, der sowohl von der 
40 Bremsrolle 35 als auch von der Starterwalze 36 
flachgedrOckt wird und mit dem sich drehenden 
PreBerzeugnis 20 in die PreBkammer 28 hineinge- 
zogen wird. Auf ein weiteres Steuersignal hin wird 
die Trenneinrichtung 82 betatigt und die Starterwal- 
45 ze 36 wieder von der PreBwaize 40 abgehoben, so 
daB die Bedeckung 10 nicht mehr von der Rolle 18 
abgezogen wird, aber aufgrund der Bremsrolle 35 
in dem Spalt zwischen der Starterwalze 36 und der 
PreBwaize 40 gehalten wird. 
so Der Zeitpunkt, wann das zweite Steuersignal 
gegeben wird, istabhangig von der Anzahl der 
gewiinschten Umwicklungen und daher entweder 
von einer Bedienungsperson zu bestimmen Oder 
von einer weiteren Steuervorrichtung anhand bo- 
ss stimmter Parameter zu ermitteln. 

Nachdem das PreBerzeugnis 20 umwickelt 
worden ist, kann es aus der PreBkammer 28 ausge- 
stoBen werden. Abhangig davon, urn welches Ma- 
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terial es sich bei der Bedeckung 10 handelt und 
welches Gut filr ein PreBerzeugnis 20 verwendet 
wird, kann es sein, daB die Bedeckung 10 von sich 
aus auf dem PreBerzeugnis 20 auch noch nach 
dem Verlassen der PreBkammer 28 auf dem PreB- s 
erzeugnis 20 haftet, oder auch, daB es eigens 
befestigt werden muB. FOr eine zusatzliche Befesti- 
gung ist es moglich, bekannte Techniken, wie die 
Verwendung von KlettverschlOssen Oder Selbstkie- 
bestreifen, die in bestimmen Abstanden auf dem to 
Grundteii 12 von vornherein befestigt sind, heran- 
zuziehen. 

Sobald das PreBerzeugnis 20 die PreBkammer 
28 verlassen hat, kann von einer einzigen Person, 
ohne daB das PreBerzeugnis 20 angehoben werden 75 
muB, der aus den Sertenteilen 14 gebildete Wulst 
24 zwischen den Lagen der Bedeckung 10 um das 
PreBerzeugnis 20 und dem PreBerzeugnis 20 her- 
ausgezogen und die Seitenteiie 14 an ihren Endbe- 
reichen miteinander verbunden werden. Weisen die 20 
Seitenteiie 14 eine grofle Oberlappung auf, bietet 
es sich an, diese wie den oberen Teil eines Sackes 
zusammenzufassen und mit einer Schnur oder der- 
gleichen zu binden. Andernfalls konnen die Sei- 
tenkanten der Seitenteiie 14 mit Klebstreifen ver- 25 
bunden und somit die Bedeckung 10 geschlossen 
werden. In einer besonderen und sehr vorteilhaften 
Ausfiihrungsform sind die Seitenbereiche der Seit- 
enteiie 14 mit selbstklebenden oder selbsthaften- 
den Streifen mit einer Schutzfolie versehen, nach 30 
deren Abziehen die Seitenteiie 14 aufeinander ge- 
klebt werden konnen. Ob die AbschluBkante des 
Grundteils 12 ebenfaJIs auf dem darunter tiegenden 
Grundteii 12 befestigt werden muB, ist abhangig 
von der Anzahl der Umwicklungen und der Art der 35 
Forderung, inwieweit die Bedeckung 10 geschlos- 
sen sein muB. Aber auch hierzu konnen die vorge- 
nannten Verbindungsmittel verwendet werden. 

Zum besseren Verstandnis ist in Figur 4 ein 
Querschnitt durch ein PreBerzeugnis 20, in diesem 40 
Fall ein Rundballen einer Rundballenpresse, mit 
einer darauf gewickelten Bedekkung 10 dargestellt, 
und zwar in ausgezogenen Linien in dem Zustand 
wie das Pre/Jerzeugnis 20 die PreBkammer 28 ver- 
laflt und in gestrichelten Linien, wenn die Seitentet- 45 
le 14 miteinander verbunden werden. 



Anspruche 

50 

1. Verfahren zum UmhGllen eines in einer min- 
destens einseitig offenen PreBkammer (28) gefer- 
tigten PreBerzeugnisses (20), insbesondere eines in 
einer Rechteck-oder einer Rundballenpresse gefer- 
tigten Erntegutbailens, mit einer Bedeckung (10), 55 
dadurch gekennzeichnet, dafl die in der GroBe 
mindestens der Mantel- und den Stirnflachen ent- 
sprechende Bedeckung (10) auf die Breite der 



MantelMche gefaltet, der PreBkammer (28) zuge- 
fUhrt und um das PreBerzeugnis (20) gewickelt 
wird, dcu3 der eingefaltete Seitenteil (14) der Bedek- 
kung (10) nach dem Austritt des PreBerzeugnisses 
(20) aus der PreBkammer (28) in die Richtung der 
nicht bedeckten Seiten des PreBerzeugnisses (20) 
gefOhrt und die Bedeckung (10) geschlossen wird. 

2. Bedeckung zur Answendung in einem Ver- 
fahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB 

a) die Bedeckung (10) ausreichend lang ist, 
um die Mantelflache des PreBerzeugnisses (20) zu 
bedekken, 

b) die Bedeckung (10) ausreichend breit ist, 
um die Mantelflache sowie die beiden Stirnflachen 
zu bedecken und 

c) der jeweils einer Stirnflache entsprechen- 
de Seitenteil (14) der Bedeckung (10) auf den der 
Mantelflache entsprechenden Grundteii (12) umge- 
schlagen wird. 

3. Bedeckung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie im Bereich ihrer Kanten 
selbsthaftende Verbindungsmittel aufweist. 

4. Bedeckung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie aus einer luftdichten Foiie 
besteht. 

5. Vorrichtung zum Ausfalten und Leiten der 
Bedeckung (10) in die PreBkammer (28) gemaB 
dem Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch eine Vorratseinrichtung fur eine oder mehre- 
re Bedeckungen (10) und eine Entfaltungseinrich- 
tung zum Verschieben der eingefalteten Seitenteiie 
(14) der Bedeckung (10) an den Rand des der 
Mantelflache entsprechenden Grundteils (1 2). 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vorratseinrichtung eine Rolle 
(18), auf die mehrere Bedeckungen (10) aufgewik- 
kelt sind, oder ein Behaitnis enthait, in dem mehre- 
re Bedeckungen (10) gelagert sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Entfaltungseinrichtung Dreh- 
korper (22) enthait, die im Bereich des Eintritts zur 
PreBkammer (28) nahe den Kanten der seitlichen 
Begrenzung der PreBkammer (28) angeordnet sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 und 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB weitere Drehkorper (22) im. 
Bereich der Rolle (18) und der Innenkanten der 
eingeschlagenen, den Stirnseiten zugeordneten 
Seitenteilen (14) der Bedeckung (10) gelegen sind. 

9. Maschine zum DurchfOhren des Verfahrens 
nach Anspruch 1, insbesondere Rundballenpresse, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Fordervorrich- 
tung zum Einfuhren der Be deckung (10) in die 
PreBkammer (28) vorgesehen ist, die sich zwischen 
der PreBkammer (28) und den Drehkorpem (22) 
nach Anspruch 7 befindet. 
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10. Maschine nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl bei auf einer Rolle (18) aufge- 
wickelten Bedeckungen (10) eine Trenneinrichtung 
(82) vorgesehen ist, die sich zwischen der Forder- 
vorrichtung und der PreSkammer (28) erstreckt 5 

11. Fordervorrichtung gemaB Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet. daB eine Starterwalze (36) 
vorgesehen ist, die die Bedeckung (10) in AbhSn- 
gigkeit von einem Steuersignal an eine weitere 
angetriebene PreBwalze (40) anprefit. »o 

12. Fordervorrichtung nach Anspruch 11. da- 
durch gekennzeichnet, da0 eine Bremsrolle (35) 
zum Aufbauen eines Bewegungswiderstands der 
Bedeckung (10) vorgesehen ist. 
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